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Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “PLANIFICACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN PARA LA MEJORA DE LA PRODUCCTIVIDAD DE LA LÍNEA DE 
POLOS BOX M/C EN LA EMPRESA NEW GAUCHO S.A., SAN JUAN DE 
MIRAFLORES, 2017”, la misma que someto a vuestra consideración y espero 
























Página del jurado ......................................................................................................................ii 
Dedicatoria ................................................................................................................................ iii 
Agradecimiento ........................................................................................................................ iv 
Declaratoria de autenticidad ................................................................................................... v 
Presentación ............................................................................................................................. vi 
Resumen ................................................................................................................................. viii 
Abstract ..................................................................................................................................... ix 
I. INTRODUCCIÓN ................................................................................................................... 10 
II. MÉTODO ................................................................................................................................ 31 
III. RESULTADOS ....................................................................................................................... 39 
IV. DISCUSIÓN ............................................................................................................................ 70 
V. CONCLUSIONES .................................................................................................................. 71 
VI. RECOMENDACIONES ......................................................................................................... 74 
VII. REFERENCIAS ...................................................................................................................... 75 



















En la investigación “Planificación de la producción para la mejora de la 
productividad de la línea de polos Box M/C en la empresa New Gaucho S.A.., San 
Juan de Miraflores, 2017”, el objetivo general es determinar cómo la Planificación 
de la producción mejora la productividad de la línea de polos Box M/C en la empresa 
New Gaucho S.A, 2017. 
 
La metodología de investigación es de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y 
diseño pre experimental. La población fueron los datos numéricos de las variables 
bajo estudio, planificación de producción y productividad de la empresa New 
Gaucho. La muestra determinada fueron los datos numéricos de los últimos 12 
meses, desde Junio a Noviembre del año 2016 (pre) y de Diciembre del año 2016 
a Mayo del año 2017 (post). referidos a la planificación de la producción y 
productividad. La técnica empleada fue la observación y el instrumento fue la ficha 
de observación. La validación de los instrumentos se realizó a través del juicio de 
expertos. Para realizar el análisis de los datos se utilizó el programa estadístico 
SPSS Versión 21 con el cual se buscó representar los datos cuantitativos, a través 


















In the research "Production planning for the improvement of the productivity of the 
Box M / C pole line at New Gaucho SA, San Juan de Miraflores, 2017", the overall 
objective is to determine how the Production Planning Improves the productivity of 
the Box M / C pole line at New Gaucho SA, 2017. 
 
The research methodology is a quantitative approach, applied type and pre-
experimental design. The population was the numerical data of the variables under 
study, production planning and productivity of the company New Gaucho. The 
determined sample was the numerical data of the last 12 months, from June to 
November 2016 (pre) and from December 2016 to May 2017 (post). Related to 
production planning and productivity. The technique used was observation and the 
instrument was the observation sheet. The validation of the instruments was done 
through expert judgment. To perform the analysis of the data was used the statistical 
program SPSS Version 21 with which it was sought to represent the quantitative 
















































1.1 Realidad Problemática 
En el entorno internacional, existe un cambio de modernidad, la productividad va 
en aumento acompañado de una eficaz planeación de la producción. La 
globalización hace que el mercado sea más competitivo, es por eso que las 
empresas buscan alcanzar elevados índices de productividad a través del buen uso 
de los recursos con los que cuenta. 
Tenemos la necesidad inaplazable de ser cada vez más productivos, en especial en 
este momento de cambio, de modernidad, de apertura comercial y de globalización 
interna e internacional. Se hará realidad si logramos elevados índices de productividad 
iguales a otros países, para ello nuestra empresa necesita gente con alto compromiso. 
Este compromiso debe ser la “piedra angular” del crecimiento y desarrollo vital de 
nuestra empresa en el contorno internacional (García, 2011, p.6). 
En un mundo que evidencia un acelerado acercamiento entre la productividad y el 
potencial humano, el éxito organizacional está sustentado en el hecho de que los 
directivos reconozcan la importancia vital de la labor humano para el logro autentico y 
sistemático de las metas requeridas (García, 2011, p.6). 
García (2011) señala que diversas empresas se perjudican por la crisis que abarca 
la economía de los negocios e intentan sobrepasar este percance con una 
reducción en sus gastos (p.14). 
A nivel nacional, existen problemas de productividad debido al mal uso de los 
factores de producción. Las pequeñas y medianas industrias nacionales en su 
mayoría no tienen una adecuada planificación de la producción, por lo cual no 
logran cumplir con sus objetivos. 
“[…] La planeación de la producción indicara las posibilidades productivas, las 
cuales deben acoplarse y armonizarse con los objetivos de mercadotecnia, así 
como los objetivos generales del negocio” (Lerma y Bárcena, 2012, p.139). 
Lerma y Barcena (2012) manifiestan que la producción como parte de las 
operaciones está dirigida a como la organización realiza los procesos 
necesarios para realizar los productos, así como el diseño, manejo de los 
materiales, uso del equipo y de los recursos humanos (p.143). 
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En La empresa NEW GAUCHO S.A, se observó diversos problemas en la 
producción de la línea de polos Box M/C, respecto a ello se realizó un análisis del 
principal problema que perjudica a la empresa. Según el diagrama de Ishikawa y el 
análisis de Pareto dio como resultado la planificación de la producción, dentro de 
ello se estableció la falta de control de actividades y la falta de planeación de 
operaciones, dando como resultado cambios en la productividad de la línea de 
polos Box M/C y la reducción de la confiabilidad del cliente, ocasionando un 
problema de alto índice en la empresa. La presente investigación se encamina en 
la planeación de la producción para la mejora de la línea de polos box en la empresa 
New Gaucho S.A., San juan de Miraflores, 2017 para conocer, establecer y brindar 
soluciones que faciliten alcanzar con el objetivo de aumentar la productividad en el 













































Tabla de valoración 
La causa de la baja productividad es el método y la subcausa es la falta de 
planificación de la producción. A la vez mediante el diagrama de Pareto se refleja 













Diagrama de Pareto 
Por lo visto, se propuso como trabajo de investigación Planificación de la 
producción para la mejora de la productividad de la línea de polos Box M/C en la 
empresa New Gaucho S.A, San juan de Miraflores, 2017. 






Método  30 30% 
Materia prima 20 50% 
Mano de obra 15 65% 
Maquinaria 15 80% 
Medio ambiente 10 90% 
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1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Internacionales 
Arciniega (2013) en su investigación Mejoramiento de la productividad en la hilatura 
manual de fibra alpaca en la comunidad de Morochos-Cuycocha-Cotacachi.Tesis 
(título de ingeniera textil). Ibarra-Ecuador: Universidad técnica del norte, 2013. 188 
p. El objetivo general de esta investigación fue mejorar la calidad de vida de los 
alpaqueros de la comunidad, a través de la obtención de fibra de alta calidad y con 
ello contribuir al desarrollo alpaquero tanto regional como nacional. La metodología 
a seguir fue a través de la aplicación de técnicas y procedimientos para un mejor 
entendimiento y utilización de la misma. Después del proceso mejorado se dio los 
siguientes resultados: se redujo el porcentaje de desperdicio de desintegración del 
vellón en un 5 % y se redujo el tiempo utilizado (kg/min) en 112 min logrando un 
porcentaje de eficiencia mejorado de 80 % y 240% respectivamente. Se aumentó 
la producción en un 800%. 
Guaraca (2015), en su investigación Mejora de la productividad, en la sección de 
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de 
la fábrica de frenos automotrices Egar S.A. Tesis (Magister en ingeniería industrial 
y productividad). Quito-Ecuador: Escuela politécnica nacional, 2015. El objetivo 
general estuvo enfocado en la mejora de la productividad en el grupo de prensado 
de pastillas de frenos automotrices automotrices Egar s.a, con poca inversión, con 
la misma infraestructura, a través de la optimización en la producción. La 
metodología se estableció a través de técnicas y procedimientos. Al concluir todas 
las acciones de identificación que ocasionan la baja productividad en la prensa de 
pastillas, se aumentó la productividad en un 25%. 
Por consiguiente, la productividad ascendió en 27 pastillas/HH en la jornada de 11 
horas y en 26 pastillas/HH en la jornada de 8 horas. Mediante el nuevo método se 
aumenta el uso del equipoen un 20 %. El análisis de productividad del área de 




Pineda (2010), Estudio de tiempos y movimientos en la línea de producción de pisos 
de granito en la fábrica casa blanca s.a. Tesis (título de Ingeniero Industrial). 
Guatemala: Universidad San Carlos de Guatemala, 2010. El objetivo general se 
basó en elevar la productividad de la mano de obra y de las máquinas en la línea 
de producción de pisos de granito, mediante un estudio de tiempos y movimientos. 
La metodología utilizada fue mediante de técnicas y métodos de trabajo. Posterior 
a la mejora mediante otro método se aumentó la productividad de la mano de obra 
en 20% y de las maquinas reduciendo los tiempos de limpieza. Por último, la 
productividad de los cambios en los materiales se aumentó en 34%. 
 
Montesdeoca (2012), en su investigación Estudio de tiempos y movimientos para 
la mejora de la productividad en la empresa productos del día dedicado a la 
fabricación del balanceado avícola. Tesis (título de Ingeniero de Industrial). Ibarra-
Ecuador: Universidad técnica del norte, 2012. El objetivo fue renovar el desarrollo 
en la producción y el incremento de la productividad de la empresa. La metodología 
determinada fue mediante métodos de trabajo. La elaboración del proyecto ayudo 
a la reducción de 0,33 seg/und del tiempo estándar en la producción elevando la 
productividad en 1,6%. El cambio de manteca por aceite de palma, redujo un alto 
tiempo de producción de 1 hora con 45 minutos a 20 minutos. El resto del tiempo 
se redujo a través del orden y la limpieza realizado en el área de trabajo, 
disminuyendo un tiempo de 13 minutos de 1 hora 38 minutos. 
 
CUSCO, Adrián. Propuesta de un sistema de planeación y control de la producción 
en la empresa de calzado “mach”. Tesis (título de Ingeniero Industrial). Ecuador: 
Universidad de Cuenca, 2013. El objetivo general fue sugerir un método de 
planificación y registro de la producción para la empresa de calzado “MACH”. La 
metodología fue mediante la observación estructurada y un análisis de campo. Se 
finalizó que con la propuesta se obtendrá una mejora del método productivo, en 
base a todo el proceso. Este sistema permitirá dar con la capacidad de planta en la 
producción. Se concluyó en que el sistema propuesto de planeación permito la 





Arana (2014) en su investigación Mejora de productividad en el área de producción 
de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis 
(Ingeniero industrial). Lima: Universidad San Martin de Porres, facultad de 
Ingeniería, 2014. 251 p. El objetivo general fue la implementación de herramientas 
de la ingeniería empresarial para incrementar la productividad en la producción de 
carteras, con el objetivo de buscar la satisfacción de los clientes. La metodología 
fue mediante el uso de herramientas de ingeniería industrial. Luego de la mejora de 
la productividad, se dio a conocer un incremento de 1.01% en la productividad 
inicial, siendo efectiva la mejora en menor tiempo, así como la efectividad se realzo 
en un 31%.  
 
Herrera (2010), en su investigación Diseño de una planeación agregada para la 
mejora de las operaciones de la división de planeamiento y control de la producción 
de la empresa metalmecánica de servicios industriales de la marina - sima - 
Chimbote. Tesis (título de Ingeniero Industrial). Chimbote, Perú: Universidad Cesar 
Vallejo, 2010. El objetivo general se enfocó en mejorar la planificación de las 
operaciones. La metodología establecida fue de tipo diseño transversal y diseño no 
experimental. Se finalizó que mediante el nuevo modelo de una planeación 
agregada se mejoró las tareas en la industria, disminuyendo en un 37% la 
penalización por no cumplir con la entrega del proyecto, estableciendo el plan 3 
elevando la fuerza de trabajo en 45%, la baja contratación en un 30% y el nivel de 
subcontratación en un 25%.  
 
Torres (2014) en su investigación Reingeniería de los procesos de producción 
artesanal de una pequeña empresa cervecera a fin de maximizar su productividad. 
Tesis (Ingeniero industrial). Lima: Pontifica Universidad Católica del Perú, facultad 
de Ingeniería, 2014. 106 p. El objetivo general fue aumentar la productividad de la 
empresa excluyendo la rotura de stock y las pérdidas monetarias ocasionadas por 
botellas defectuosas. La metodología brindada fue mediante la implementación  
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de las herramientas de la ingeniería empresarial. Se finalizó que la empresa 
incremento su productividad mediante la reducción de los productos defectuosos, 
así como el tiempo de ciclo bajo de 23.8 a 17.4.  
 
Arana (2015), en su investigación Aplicación de técnicas de estudio del trabajo para 
incrementar la productividad del área de conversión en una planta de conversión 
de lijas. Tesis (Ingeniero industrial). Arequipa, Perú: Universidad Católica santa 
maría, 2015. El objetivo general se dio mediante la aplicación de técnicas de estudio 
de trabajo para elevar la productividad del área de conversión en la planta de 
producción de lijas. La metodología brindad mediante técnicas de estudio, el diseño 
de investigación es experimental. Luego de las técnicas de estudio del trabajo se 
determinó un aumento de la productividad dentro del área de conversión, en un 
18.6% en el proceso de cortado de rollos, así como un 23.9% en el proceso de 
cortado de hojas, en conclusión, se elevó la productividad en un 20% en el área de 
conversión. 
 
Saldaña y Sirlupú (2015) en su investigación Diseño e implementación de células 
de manufactura para aumentar la productividad en el área de armado de una 
empresa de calzado para dama. Tesis (Ingeniero industrial). Trujillo: Universidad 
nacional de Trujillo, facultad de ingeniería, 2015. 90p. El objetivo general fue 
incrementar la productividad de la empresa Negocios e inversiones HGS E.I.R.L de 
calzado para dama mediante un estudio de la producción. La metodología se realizó 
mediante la implementación de métodos, el diseño es pre experimental. Se finalizó 
que la implementación de células de manufactura mejoro la productividad en 9,57% 
y 22,47% y que los indicadores de productividad mejoraron en un 1,025% con 
respecto a la efectividad, se redujo en un 31,32% el tiempo de ciclo, se elevó en un 
33,33% la utilización de la capacidad del horno compactador el costo unitario 
laboral bajo en 18,35% y se redujo en un 14,20% y 52,15% respectivamente el 






1.3 Teorías relacionadas al tema 
Variable independiente: Planificación de la producción 
Concepto de planificación 
Lerma y Bárcena (2012) manifiesta que la acción de la planificación está 
asociada con la capacidad de imaginar el futuro, planificar establece 
interpretar los acontecimientos del presente para alcanzar los objetivos que 
se busca en la medida que se aplica el pensamiento analítico (p.5). 
Luna (2012) enuncia que la planeación simboliza el comienzo y base de todo el 
proceso administrativo. Sin la planeación, los demás procesos como la 
organización, la dirección y el control no podrían efectuarse, se requiere de una 
determinación de los resultados a los cuales se encamina la organización (p.56). 
Louffat (2012) señala que planificar, similar a otros elementos del proceso 
administrativo, implica decisiones sobre diversos escenarios prospectivos y futuros 
de riesgo y en diversas ocasiones de incertidumbre (p.3). 
García (2011) sostiene que la planificación se refiere a estructurar los recursos 
económicos, materiales y humanos para realizar los objetivos de producción, así 
como de ventas y de utilidades dentro de la empresa (p.133). 
Concepto de producción 
Lerma Kirchner y Bárcena Juárez (2012) señalan que la producción se refiere a 
los procesos de la empresa para la realización de sus productos, así como el 
diseño, utilización y manejo de materiales, uso de equipo y empleo de los recursos 
humanos (p.55). 
Anaya (2016) define la producción en términos de sistemas como un proceso 
que establece el uso de los recursos materiales y humanos, para someterse 




Proceso de Producción 
 
Sipper y Buffin (1998) sostienen que la producción es una parte de la organización 
de manufactura, por consiguiente, se relaciona con el resto de la organización, en 
conclusión, las decisiones tomadas en ella influyen en la producción y viceversa 
(p.543). 
 
Concepto de planificación de la producción 
 […] Planear la producción es esencial para definir de qué manera se articulan los 
diversos tipos de insumos, capacidades humanas y esfuerzos organizacionales en 
general para obtener, en un cierto periodo de tiempo, una determinada cantidad de 
productos finales, los cuales serán ofertados al Mercado (Lerma y Bárcena, 2012, 
p.151). 
 
García (2011) manifiesta que, para establecer, satisfactoriamente la función de 
planeación y control de la producción y lograr mejores resultados, es fundamental 
fijar ciertos requisitos previos, relacionados a los factores que le afectan, los cuales 
son relativos a la fábrica, a los procesos, a los materiales, a la maquinaria y equipo, 















Sipper y Bulfin (1998) sostiene que cuando la demanda varia, los niveles de 
producción deseados no son notorios. Debe desarrollarse una planificación de la 
producción, en qué ocasión fabricar cada producto, el objetivo radica en coincidir 
con la tasa de producción y la tasa de demanda para fabricar los productos cuando 
se necesario (p.176). 
 
Dimensiones de planificación de la producción 
 
Dimensión 1: planeación de operaciones 
Vollman, Berry, Clay y Robert (2005) sostienen que la planeación de operaciones 
se orienta a la producción planeada, la cual se refleja en termino de unidades 
agregadas de producción mensual. En distintas compañías se muestra en el total 
de unidades para cada línea de producto, en otras en cambio se expresa el valor 
monetario del total de la producción al mes, lo principal es que la planeación de 
operaciones se relacione con otros planes funcionales de la empresa (p.67). 
Chase, Jacobs y Aquilano (2009) señalan la planeación de ventas y operaciones 
como un proceso que facilita un mejor servicio al cliente, contar con un manejo del 
inventario reducido, ofrecer al cliente tiempos de entrega más cortos, estabilizar 
los índices de producción y ayudar a la gerencia en el manejo del negocio. El 
procedimiento se basa en un trabajo relacionado entre los departamentos de 
ventas, operaciones, finanzas y desarrollo de productos, aporta a la compañía en 
un equilibrio de la oferta y la demanda, manteniéndola asi en el transcurso del 
tiempo, contribuyendo en el óptimo manejo del negocio (p.516). 
Plan maestro de producción (PMP) 
Vollman et al. (2005) sostiene que el PMP especifica la mezcla y volumen de 
producción, muestra cuando estarán disponibles los productos en el futuro, para 
que ventas prometa las entregas a los clientes. El PMP sirve de base para hacer 
los intercambios requeridos, y su registro se desarrolla para que sean compatible 
con el sistema de planeación de los requerimientos de materiales (MRP), el PMP 
toma en cuenta las limitaciones de capacidad, los costos de producción, otras 
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consideraciones de recursos y la planeación de ventas y operaciones. Como 
consecuencia puede especificar grandes lotes de producto cuando la demanda es 
por unidades sencillas, la producción puede tener lugar con anticipación a la 
demanda de mercado para utilizar mejor la capacidad de producción (p.181). 
 
Chapman (2006) señala que el programa maestro representa una alta importancia 
en el proceso de planificación, porque actúa con frecuencia como el principal 
interfaz del sistema de producción y los clientes externos (p.71). 
 
Planeación de los requerimientos de materiales (MRP) 
Chase y Jacobs (2014) sostienen que el programa maestro de producción, archivo 
con la lista de materiales y archivo de registro de inventarios son las fuentes de 
datos para el programa de requerimientos de materiales, el cual se encarga de 
desplegar el programa de producción en un plan detallado de programación de 
pedidos para todo el proceso de producción (p.599). 
Indicador 1: % utilización de la capacidad  
Se refiere al tiempo utilizado del total de la capacidad en minutos que tarda el 
proceso de producción mensual.  
producción real (minutos)
𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 (𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠)
∗ 30 𝑑í𝑎𝑠 
Fuente: Mora García (2010) 
 
Dimensión 2: control de actividades de producción  
Vollman et al (2005) sostiene que el control de actividades de producción se 
enlaza con la ejecución de planes de materiales para así establecer diversas 
actividades como la programación, control en la línea de la producción, un 
seguimiento de cada uno de los proveedores y un control de órdenes y compras.  
A la vez refleja en qué momento se da la utilización de una programación detallada 
y un control de los trabajos individuales (p.393). 
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Chapman (2006) manifiesta que el control de las actividades de producción 
cumple la función de inspeccionar la actividad real de fabricación de un 
producto, o prestación de un servicio, estableciendo la culminación de la 
planificación para luego dar con la ejecución de la orden para elaborar el 
producto o prestar el servicio (p.179). 
Chamorro, Caba, Fontalvo (2011) señalan que son técnicas administrativas de 
prioridad y capacidad utilizadas para la programación y el control de las 
operaciones de producción, las actividades de control de la capacidad comprenden 
controlar el proceso dentro de la producción, los tiempos y las entregas, el uso del 
trabajo y las entradas y salidas (p.202). 
 
Indicador 2: % capacidad de producción  
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠)
𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎
∗ 100 
Fuente: Mora García (2010) 
 
Variable dependiente: productividad 
 
Concepto de productividad 
García (2011) señala que se refiere a la relación que hay entre la producción 
obtenida y los factores de producción utilizados para su elaboración. La 
productividad se mide por el óptimo aprovechamiento de los factores de la 
producción en tiempo establecido (p.17). 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
productos logrados
factores de producción 
 
 
Habiendo realizado un concienzudo estimado sobre la cantidad de productos a  
ser producidos en la empresa, la productividad de una UEN es sinonimo de su 
eficiencia(que tanto contribuye la forma en que se destinan y utilizan los recursos 














Factores de medición de productividad: 
Dimensión 1: eficiencia 
 García (2011) sostiene que es el vínculo entre los recursos que se programan y 
los factores de producción utilizados. La eficiencia se mide mediante el uso óptimo 
de los insumos en la producción de un determinado producto en un tiempo 
establecido, en resumen, eficiencia es realizar bien las cosas (p.16). 
 “[…] Así una empresa que es eficiente en el empleo de recursos y realización de 
procesos puede llegar a ser altamente eficaz, pues contara con el conocimiento y 
la actividad necesaria para poder satisfacer una o diversas necesidades del 
mercado” (Lerma y Bárcena, 2012, p.142). 
 
Indicador 1: % Rendimiento de la mano de obra 
produccion real ( minutos)
horas hombre
∗ 100 





¿Cómo se realiza el proceso productivo? 
¿En cuánto tiempo se realiza el proceso? 
¿Cuánto cuesta el proceso? 
¿Cómo se puede mejorar? = mayor eficiencia 
Uso de recursos y capacidades productivas 





¿Se cumplen o no los objetivos del proceso? 
¿Cómo se puede asegurar su cumplimiento? 
= mayor eficacia 






























Éxito en la 
producción 
Eficiencia vs Eficacia 
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Fuente: García Cantú (2011) 
Dimensión 2: eficacia  
García (2011) señala que eficacia se refiere a la relación que existe entre los 
productos obtenidos y las metas establecidas. La eficacia se mide por el óptimo 
resultado del desarrollo de un producto en un determinado periodo, eficacia es 
sinónimo de un buen resultado (p.17). 
Indicador 1: % horizonte de tiempo (lead time) 
Días ∗ produccion esperada (minuto)
produccion real (minutos/día)
∗ 100 
Fuente: García Cantú (2008) 
 
Marco Conceptual 
Administración de la demanda 
Está orientado a la coordinación y el control de las fuentes de la demanda, 
buscando como propósito la utilización eficiente del sistema productivo y brindar el 
producto a tiempo (Chase y Jacobs, 2014, p.485). 
Control de actividades de producción 
García (2011) sostiene que es una serie de tareas que abarcan la planeación, 
operación y los logros de las operaciones (p.154). 
Eficiencia 
Se refiere a la relación entre el resultado logrado y los insumos utilizados dentro 




Están orientados al nivel en que se ejecutan las actividades planeadas y se logran 
los resultados planeados (Gutiérrez, 2010, p.21). 
ERP 
Está orientado al apoyo de las decisiones para la planificación y el control del 
negocio, funciona mediante una base de datos divididas por todas las funciones y 
aplicaciones para el desarrollo de los datos dentro de la empresa, resulta eficaz 
para el manejo las distintas transacciones de las actividades de una compañía y 
permite a la vez la planeación integrada mediante las áreas funcionales de la 
compañía (Vollman et al, 2005, p.115). 
Lead time (plazo) 
Está relacionado con el departamento de compras y gestión de inventarios, 
cuando los directivos, cuando los directivos establecen cuando son necesarios los 
productos hay que determinar cuándo adquirirlos, el tiempo necesario para 
adquirir, es decir comprar, producir o montar cada artículo se conoce como lead 
time (Heyzer y Render, 2007, p.160). 
MRP 
Se refiere al centro para el desarrollo de planes detallados para las necesidades 
de las partes de la producción (Vollman et al, 2005, p.238). 
Mano de obra 
Están orientados a la competencia y la fuerza de los equipos, de la tecnología, de 
la tecnología, de la planta y de los trabajadores de una empresa, para la 
transformación de sus productos con los recursos a disposición, en un periodo 








Un PMP efectivo sirve de base para hacer un uso correcto de los recursos de 
manufactura, hacer las promesas de entrega a los clientes, resolver los 
intercambios entre ventas y manufactura, y alcanzar los objetivos estratégicos de 
la empresa, como se plasman estos en planeación de ventas y operaciones 
(Vollman et al, 2005, p.180). 
Planeación de operaciones 
Vollman etl al (2005) sostiene que lo primordial es que la planeación de 
operaciones se relacione con otros planes funcionales de la empresa y es el efecto 
del desarrollo de planeación de ventas y operaciones (p.67). 
Planificación 
Lerma y Barcena (2012) señalan que se refiere a la definición y constitución de un 
conjunto de pasos dirigidos al logro de un resultado en un periodo establecido 
(p.5). 
Planificación agregada 
La planificación agregada de producción proporciona la base para el desarrollo del 
programa maestro de producción detallado (Muestra la cantidad total de 
amplificadores), determina la cantidad que se producirá y cuando se producirá en 
un futuro a medio plazo, generalmente entre 3 a 18 meses (Heyzer y Render, 2007, 
p.111). 
Producción 
Lerma y Barcena (2012) sostienen que es la acción que valida el origen de las 
empresas dentro de la sociedad como entes lucrativos de transformación y 
satisfacción de necesidades (p.139). 
Productividad 
García (2011) manifiesta que la productividad se basa en los resultados logrados 
en el desarrollo de un bien o servicio, lo cual incluye el buen uso de los factores de 




Utilización de la capacidad 
Se refiere al buen uso de los requerimientos de capacidad, por un lado, una 
capacidad insuficiente no permite las entregas a tiempo y ocasiona un aumento del 
inventario, por otro lado, un exceso de capacidad puede resultar un gasto adicional 
que puede ser reducido, hay empresas que logran aumentar la producción a partir 
de lo que parece ser una capacidad fija, la diferencia en los resultados puede ser 
sustancial (Vollman et al, 2005, p.357). 
 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general  
¿Cómo la planificación de la producción mejora la productividad de la línea de 
polos Box M/C en la empresa New Gaucho S.A., San Juan de Miraflores, 2017? 
 
1.4.2 Problemas específicos 
¿Cómo la planificación de la producción mejora la eficiencia de la línea de polos 
Box M/C en la empresa New Gaucho S.A., San Juan de Miraflores, 2017? 
¿Cómo la planificación de la producción mejora la eficacia de la línea de polos box 
en la empresa New Gaucho S.A., San Juan de Miraflores, 2017? 
 
1.5 Justificación del estudio  
Teórica  
Méndez (2010) señaló en proyecto de investigación que existe varias razones que 
manifiestan el deseo de constatar, rechazar o brindar un aporte de aspectos 
teóricos referidos a un tema (p.120).  
Con los resultados obtenidos de la presente investigación, se obtendrá el 
conocimiento e información confiable acerca de todo lo necesario para establecer 
una planificación adecuada de producción, que permitirá a las empresas maximizar 
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su productividad, siendo útil para próximos estudios aplicados a empresas que 
forman parte del sector de producción.  
Práctica 
Méndez (2010) señalo en proyecto de investigación que existe varias razones que 
indican que la investigación propuesta contribuirá en solucionar diversos problemas 
o en la toma de decisiones (p.121).   
El presente estudio representará una herramienta importante para que las 
empresas del sector de producción, ya sea de bienes o servicios, puedan 
establecer una adecuada planificación de la producción, para obtener una mayor 
productividad y poder cumplir con los objetivos. 
Metodológica 
Saenz, Gorgón, Gonzalo y Díaz (2012) sostienen que la justificación metodológica 
del estudio se establece cuando el proyecto propone una nueva estrategia para 
brindar conocimiento valido y confiable (p.20). 
Es importante aplicar conceptos de ingeniería empresarial enfocados en el 
planeamiento de la producción para así mejorar la productividad de las empresas, 
teniendo en cuenta las dimensiones e indicadores para así analizar la realidad y 
problemática de las empresas, que forman parte del rubro manufactura.   
 
1.6 Hipótesis  
Hipótesis general  
La planificación de producción mejorará la productividad de la línea de polos 
Box M/C en la empresa New Gaucho S.A., San Juan de Miraflores, 2017.  
Hipótesis específicas 
La planificación de producción mejorará la eficiencia de la línea de polos Box 
M/C en la empresa New Gaucho S.A., San juan de Miraflores, 2017. 
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La planificación de producción mejorará la eficacia de la línea de polos Box M/C 
en la empresa New Gaucho S.A., San juan de Miraflores, 2017. 
1.7 Objetivos 
Objetivo general 
Determinar como la planificación de la producción mejora la productividad de la 
línea de polos Box M/C en la empresa New Gaucho S.A., San juan de 
Miraflores, 2017. 
Objetivos específicos 
Determinar como la planificación de la producción mejora la eficiencia de la 
línea de polos Box M/C en la empresa New Gaucho S.A., San juan de 
Miraflores, 2017. 
Determinar como la planificación de la producción mejora la eficacia de la línea 



















































Método hipotético deductivo 
Hernández Sampieri (2010), señala que para generar conocimiento el enfoque 
cuantitativo se fundamenta en el método hipotético- deductivo (p.45). 
Según Bisquerra (como se citó en Valderrama, 2013, p. 97), “[…] Partiendo del 
marco teórico se formula una hipótesis mediante un razonamiento deductivo que; 
luego, esta se intenta validar empíricamente. El ciclo completo inducción/deducción 
es lo que se conoce como el proceso hipotético-deductivo”. 
Enfoque cuantitativo 
Hernández Sampieri (2010), señala que se usa la recolección y el análisis de datos 
para responder las preguntas de investigación y asi probar hipótesis dadas 
anteiormente, confía en la numeración numérica, el conteo y casi siempre en el uso 
de la estadística para conocer con exactitud patrones de comportamiento en una 
población (p.68). 
2.1 Diseño de investigación 
Experimental 
Tamayo (2008) manifiesta que se presenta mediante el cambio de una variable 
experimental no comprobada, en condiciones rigurosamente controladas, con el fin 
de describir de qué modo o por que causa se produce una situación o 
acontecimiento particular (p.90). 
“En el diseño experimental se manipulan en forma liberada una o más variables 
independientes para observar sus efectos en la(s) variables dependientes(s)” 
(Valderrama, 2013, p.176). 
Tipo de investigación: Aplicada 
Tamayo (2008) señala que la investigación aplicada es nombrada también como 
dinámica, a la vez se encuentra relacionada con la anterior, porque depende de sus 
aportes de teoría (p.100). 
Valderrama (2013) manifiesta que se encuentra en relación con la investigación 
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2.3 Población y muestra 
2.3.1. Población 
Tamayo (2008) señala que la población contiene el total de las unidades de 
observación que tienen que cuantificarse para un análisis incorporando un conjunto 
N de entidades que participan de una característica (p.176). 
 
La población en la investigación “Planificación de la producción para la mejora de 
la productividad de la línea de polos box en la empresa New Gaucho, San Juan de 
Miraflores, 2017”, está constituida por los datos numéricos de las variables bajo 
estudio, planificación de producción y productividad de la empresa. 
2.3.2. Muestra 
Valderrama (2013) sostiene que es un subconjunto simbólico de una población. Es 
simbólico, porque se evidencia fielmente los rasgos de la población cuando se 
somete la técnica ideal de la cual corresponde (p.184). 
 
La muestra en la investigación “Planificación de la producción para la mejora de la 
productividad de la línea de polos box en la empresa New Gaucho, San Juan de 
Miraflores, 2017”, está referida a datos numéricos de las variables bajo estudio, 
planificación de producción y productividad de la empresa, por lo que se cuenta con 
12 meses, desde Junio a Noviembre del año 2016 (pre) y de Diciembre del año 
2016 a Mayo del año 2017 (post). 
 
2.3.2. Muestreo  
Según Tamayo (como se citó en Valderrama, 2013, p.188) señala que es una 
parte del tamaño muestral, de los cuales se conseguirá los datos que serán de 
utilidad para verificar la verdad o falsedad de la hipótesis y sacar inferencias 
acerca de la población de estudio. 
Para este estudio de investigación, el muestreo es no probabilístico porque las 
unidades muéstrales, son elegidas por un encargado que realiza el muestreo. 
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No se utilizará formula porque existe datos numéricos de la empresa New Gaucho, 
lo que resulta un dato histórico y evidente, se aprecia el porcentaje de 
productividad de cada mes, lo cual es calculado entre las unidades producidas 
sobre los factores que intervienen en la producción. 
 
Figura 5 
Tamaño de muestra 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  
2.4.1 Técnicas 
Tamayo (2008) sostiene que es donde se aplica el procedimiento, sitio y 
condiciones de la recolección de los datos y es una expresión de operación del 
diseño de investigación y el detalle de cómo se realizara la investigación (p.46). 
Según Hernández (como se citó en Valderrama, 2013, p. 168) sostiene que es la 
etapa en la que se recolecta datos pertinentes sobre los atributos, definiciones o 
variables de las unidades de análisis. 
En el presente trabajo de investigación se utiliza como técnica el análisis de datos 
numéricos, (una observación simple que se basa en mirar cuidadosamente el objeto 
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2.4.2 Instrumento de recolección de datos 
Valderrama (2013) señala que son los recursos materiales que utiliza el 
investigador para extraer y almacenar la información, tales como formularios, 
pruebas de conocimientos o escalas de actitudes (p.195). 
El instrumento de recolección utilizado para la medición de los indicadores de cada 
una de las variables propuestas en el presente trabajo, será el formato de 
recolección de datos, a través de los datos numéricos de la línea polos box de la 
empresa New Gaucho durante el periodo de Junio a Noviembre del año 2016. A 
partir de ello contamos con la productividad.  
2.4.3 Validez 
Hernández, Fernández, Batista (2010) sostienen que la validez es la etapa en que 
un instrumento mide la variable y en la que se toman en consideración los aportes 
de los expertos en la materia. 
Malhotra (como se citó en Bernal, 2010, p.147) señala que en la investigación 
experimental existe dos tipos de validez, internas y externas. 
La validación del presente trabajo se realizó mediante el juicio de expertos, 
conformado por tres asesores temáticos y un asesor metodológico, que cuentan 
con especialidad del tema de estudio.   
Juicio de expertos 
Según Valderrama (2013) sostiene que son las opiniones que aportan los 
profesionales con amplia experiencia en la materia, parte de las correcciones 
brindadas por el asesor de tesis, con el objetivo de que el contenido tenga sentido 
(p.40). 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Al finalizar la recolección de los datos proporcionados por la empresa New Gaucho 
SRL, al igual que con el uso del instrumento de medición, se procederá al análisis 
estadístico respectivo, a través del SPSS versión21. La estadística a utilizar es 
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descriptiva e inferencial, a través de los reportes de producción y cuadros 
estadísticos de ventas y costos de fabricación. 
Tomás (2010) sostuvo que la estadística descriptiva permite adquirir información 
acerca de muestras aleatorias que forman parte de una población conocida, 
mediante los cálculos estadísticos. Por otro lado, la estadística inferencial busca 
obtener conclusiones sólidas con respecto a una población, en base a información 
muestral (Devore, 2008). 
 
2.5.1 Análisis descriptivo 
Mediante este análisis se hará el seguimiento de posibles errores que se presenten 
en la etapa de introducción de datos, por lo que se podrá detectar valores fuera de 
rango, así como una idea de la forma de los datos que se obtienen, una posible 
distribución de probabilidad y sus parámetros de centralización, media, mediana y 
moda. 
2.5.2 Análisis inferencial 
El fin de esta investigación se basa en probar la hipótesis y difundir los resultados 
alcanzados en muestra a la población y estimar parámetros (nivel de significancia), 
el rechazo y aceptación de la hipótesis, prueba de T de student (prueba de 
normalidad). 
2.6 Aspectos éticos 
En el desarrollo del presente estudio se tomó en cuenta los principios éticos 
fundamentales como: la veracidad de los resultados, el presente trabajo de 
investigación fue original y de elaboración propia, el respeto de la propiedad 
intelectual y el respeto al espíritu de la investigación y contribución al conocimiento 
que impulsa la universidad. 
Según Freeland (2006) sostiene que se refiere a la adquisición indebida de la 
propiedad intelectual, apropiación de ideas, métodos y conclusiones de otro, al 





































3.1 Implementación de la mejora 
Planificación de la producción – Variable independiente   
La evaluación de esta variable se realizó a través de la dimensión control de 
actividades de producción, para lo cual se realizó un análisis de 6 meses de la 
capacidad en el área de producción para conocer el % de capacidad de 
producción de los últimos meses, la muestra extraída considera los meses de 




Capacidad de producción (pre test) 
Se propuso mejorar el % capacidad de producción mediante una mejora del 
control de actividades de producción con la ejecución del control en la línea de 
producción de polos box realizando el seguimiento del método de trabajo con lo 
cual se consiguió eliminar actividades que no agregan valor reduciendo el tiempo 
estándar de la manufactura. 
La implementación requiere desarrollar nuevas habilidades en los colaboradores 
para lo cual se pone en marcha un programa de entrenamiento a fin de conseguir 
la implementación de las mejoras en el mes de diciembre. Durante los meses de 
octubre y noviembre se realizó el programa de entrenamiento a fin de que los 
colaboradores desarrollen las nuevas destrezas requeridas, en este caso cada 























Jun-16 24,012 34,599 69.4
Jul-16 25,249 34,851 72.4
Ago-16 25,400 34,871 72.8
Set-16 24,689 34,300 72.0
Oct-16 24,509 34,686 70.7
Nov-16 25,988 34,009 76.4
Pre - test
41 
cual se reduce el tiempo estándar de manufactura del polo box y a la vez se 
incrementa la calidad del producto asegurando además una disminución del 
número de prendas falladas. 
De lo anterior, se observa un efecto en cadena, consiguiendo finalmente 
incrementar el número de prendas de primera. 
 
Entrenamiento de los colaboradores 
El proceso de entrenamiento de los colaboradores de producción se basó en 
mejorar sus habilidades en el nuevo método de trabajo el cual considera además 
de realizar sus operaciones en máquina la inspección de dichas operaciones 
sobre el polo box. 
Dicho proceso se realizó diariamente en los meses de Octubre y Noviembre del 
año 2016, ejecutadas con una duración de 60 minutos y con ayuda de los 
trabajadores de la línea de polos box los cuales mostraron buena disposición a 
participar en el programa de entrenamiento, para lo cual se les explico los 
beneficios planteados. 
Durante el programa de entrenamiento se estableció gastos mínimos, ya que fue 
realizado en la planta de producción a cargo del ingeniero de planta y el asistente 
de producción. 
Las actividades propuestas se desarrollaron en los puestos de trabajo y fueron las 
siguientes:  
 Establecer una mejora del método de trabajo que el trabajador realice la 
inspección de la operación que ejecuta. 
  Luego desarrollar la rapidez en la inspección y en la operación para reducir 
los tiempos de las operaciones en la fabricación de las prendas. 
 Realizar el seguimiento y contar con el avance de la producción (diaria, 
semanal y mensual) y de la productividad (eficiencia y eficacia) de los 
trabajadores de producción para monitorear la mejora del ritmo de trabajo. 
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 Compartir con los trabajadores las mejoras logradas a fin de motivarlos y 
pasar a la fase de implementación en la planta del método propuesto. 
 
Durante el programa de entrenamiento, se desarrollaron las siguientes actividades: 
 
 Se elaboraron los formatos para el seguimiento y evaluación de cada uno de 
los trabajadores. 
 Se brindó la información del tema a tratar un día antes a todos los 
trabajadores, facilitando la participación de todos y mejorando así las 
relaciones interpersonales dentro de la producción. 
 Se entregó material informativo en cada capacitación para un mejor 
aprendizaje por parte de los operarios. 
 Al finalizar la capacitación, se evaluó al personal mediante una encuesta 
para conocer el grado de aprendizaje. 
 Como futura investigación se propone desarrollar un plan de incentivos al 
personal por medio de bonos de producción conforme su rendimiento y uso 
de capacidades para ejecutar el proceso productivo. 
 
Figura 6. 



















Participación de los trabajadores de producción. 
 
Tabla 5 

















1. El entrenamiento facilita el desempeño en el puesto de trabajo
2. Lo aprendido en el entrenamiento se puede aplicar en el puesto de trabajo
3. Obtuvo los conocimientos e información planteados
4. El entrenamiento le permite realizar en forma mas eficiente el proceso de producción
5. El entrenamiento le facilita el desarrollo de las actividades de las maquinas
1. Los medios tecnicos utilizados fueron adecuados
2. La metodologia estuvo adecuada a los objetivos y contenido del entrenamiento
3. La metodologia permite una participacion activa
4. La documentación entregada ha sido suficiente
5. El ritmo de exposición ha sido adecuado
6. Los materiales del curso han sido útiles para el aprendizaje
1. La información previa sobre el entrenamiento fue adecuada
2. El aula y el equipo utilizado fue adecuado
3. La duración del entrenamiento con respecto a los temas fue adecuada
ENCUESTA DE MEDICCIÓN DE APRENDIZAJE DE ENTRENAMIENTO
I. SATISFACCIÓN ACERCA DEL ENTRENAMIENTO
II. METODOLOGIA UTILIZADA















Formato para la capacitación del personal 
 
Posterior a la implementación del entrenamiento de los colaboradores se logró 
mejorar la capacidad de la línea de producción de polos box y los resultados se 
reflejaron en los 6 meses posteriores de Diciembre del año 2016 a Mayo del año 
2017. 
Tabla 7 










































Dic-16 31,236 34,989 89.3
Ene-17 32,331 34,750 93.0
Feb-17 32,520 34,437 94.4
Mar-17 31,059 34,497 90.0
Abr-17 31,625 34,861 90.7

















Diagrama: 1 de 1
Fecha: 15/04/2017 Tiempo (min) Propuesto
Proceso: Producción de prendas de vestir Operación 16 16.2 16.2
Método: Actual actividad manual 2 1.15 1.15
Prenda: Box manga corta Inspección 5 3.61 ---
Tela: Pique Fred Perry 20/1 Listado Almacenamiento --- ---
Elaborado por: Anderson Aguilar Vega Demora --- ---
Cantidad: 21 ---
Área Sección
1. Preparar etiqueta x 3 Costura recta automatica
0.37
O
Costura preparado de tela
































linea de corte 
































Inspeccionar preparado/atraque de 






























Cerrar costado M/C + basta faldon + 
insertado etiqueta (pique)
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Diagrama de operaciones de polo Box M/C Set-on (pre)
MANGA ETIQUETA
Entretela
Asentar cinta escote cuello Box + 
insertar etiqueta
Preparar y pespuntar bordes de 
pechera Set - on
Atraque interno pechera Set - on
Inspeccionar preparado/atraque 





Preparar etiqueta x 3
Asentar cinta (tapetera) hombros
Pegar pechera set - on
Embolsar pechera c/ cuello 
rectilineo Set-on
Refuerzo
Inspeccionar pegado de cuello c/ 
cinta
Pegar cuello rectilineo c/ cinta
Unir hombros c/ cinta tapetera





0.90 min0.56 mim 0.37 min
1.04. min
0.90 min






Atraque pechera Set-on (Recta) + 
limpieza
Basta faldón invisible abierto
Inspeccionar basta +  atraque 
pechera + compaginado
Pegar M/C (pique)
Cerrar costado  M/C +Basta faldón 
+ insertado etiqueta (Pique)
Fijar pinza + Asentar abertura 
doblada
Voltear prenda (Box M/C)
Inspección final (Box M/C)
Ojalar pechera x 2






































































Diagrama: 1 de 1
Fecha: 15/04/2017 Tiempo (min) Propuesto
Proceso: Producción de prendas de vestir Operación 16 13.13 13.13
Método: Actual actividad manual 2 0.83 0.83
Prenda: Box manga corta Inspección 5 1.58 ---
Tela: Pique Fred Perry 20/1 Listado Almacenamiento --- ---
Elaborado por: Anderson Aguilar Vega Demora --- ---
Cantidad: 16 ---
Área Sección
1. Preparar etiqueta x 3 Costura recta automatica
0.28
O
Costura preparado de tela






























linea de corte 






























Inspeccionar preparado/atraque de 




























Cerrar costado M/C + basta faldon + 
insertado etiqueta (pique)






























15.54 16 4 2Total
Comentarios


























Pegar cuello rectilineo c/ cinta
Basta faldón invisible abierto
0.68 min
0.27 min Ojalar pechera x 2
Cerrar costado  M/C +Basta faldón 
+ insertado etiqueta (Pique)
1.09 min
1.00 min
Atraque pechera Set-on (Recta) + 
limpieza
0.41 min Atraque interno pechera Set - on
0.68 min
0.15 min Voltear prenda (Box M/C)
0.68 min




Fijar pinza + Asentar abertura 
doblada
0.68 min Voltear prenda (Box M/C)
0.90 min Inspección final (Box M/C)
0.74 min Pegar M/C (pique)
1.20 min
Inspeccionar preparado/atraque 
de pechera + asentado cinta en 
escote
0.90 min
Asentar cinta escote cuello Box + 
insertar etiqueta
1.70 min
Preparar y pespuntar bordes de 
pechera Set - on
Pegar pechera set - on
0.80 min
Embolsar pechera c/ cuello 
rectilineo Set-on
Refuerzo
Unir hombros c/ cinta tapetera
DELANTERO
0.56 mim
Pegar puño rectilineo abierto a 
M/C






























En las Tablas 8 y 9, se muestran el diagrama de actividades de procesos y el 
diagrama de operaciones para conocer las operaciones y el tiempo requerido para 
la línea de producción de polos box. 
Asimismo, luego de los resultados del programa de entrenamiento que permitieron 
una mayor rapidez y eficacia por parte de los trabajadores en el proceso de 
elaboración de los polos Box M/C Set-on, se determinó eliminar tres actividades de 
inspección, los cuales fueron realizadas a la vez en cada operación. En la tabla 10 
y 11 se muestran respectivamente los nuevos diagramas de actividades de 


























3.2 Análisis estadístico 
Se aplica SPSS para los datos numéricos de Junio a Noviembre del año 2016 (pre 
– test) y de Diciembre del año 2016 a Mayo del año 2017 (post – test) de la variable 
independiente: planificación de la producción y su dimensión control de 
actividades de producción, así como de la variable dependiente productividad y 
sus dimensiones: eficiencia y eficacia. 
3.2.1 Análisis descriptivo 
Díaz (2009) sostiene que la estadística descriptiva está formada por una serie de 
métodos estadísticos enfocadas al proceso de datos, comprendiendo así el 
contexto de la información adquirido en vínculo con un problema científico (p.202). 
 
a. Planificación de la producción - Variable independiente 
 
Para medir esta variable se ha de tener en cuenta la Producción (unid) y la 
capacidad de producción instalada, para ello se deberá mostrar información 
relevante y confiable del escenario antes y después de aplicar la implementación, 
para luego realizar un análisis descriptivo de los valores obtenidos. 
 
En la tabla 12, se puede comparar la planificación de la producción antes y después 


























































Jun-16 24,012 34,599 69.4
Jul-16 25,249 34,851 72.4
Ago-16 25,400 34,871 72.8
Set-16 24,689 34,300 72.0
Oct-16 24,509 34,686 70.7
Nov-16 25,988 34,009 76.4
Dic-16 31,236 34,989 89.3
Ene-17 32,331 34,750 93.0
Feb-17 32,520 34,437 94.4
Mar-17 31,059 34,497 90.0
Abr-17 31,625 34,861 90.7
May-17 32,447 34,830 93.2
Pos - test 91.8



































Estadísticos descriptivos de la variable independiente 
 
b. Productividad - Variable dependiente 
 
Para medir esta variable se ha de tener en cuenta la Producción real (min) y las 
horas hombres, para ello se deberá mostrar información relevante y confiable del 
escenario antes y después de aplicar la implementación, para luego realizar un 

















































Intervalo de confianza 
para la media al 95%











Intervalo de confianza 
para la media al 95%









Resultados de la variable independiente planificación de la producción 
 
En la tabla 14, se puede comparar la productividad de la producción antes y 













Jun-16 522,549.1 8,452.5 61.8
Jul-16 549,468.7 9,555.0 57.5
Ago-16 552,754.8 9,555.0 57.8
Set-16 537,282.0 9,187.5 58.5
Oct-16 533,364.9 9,187.5 58.1
Nov-16 565,550.9 9,555.0 59.2
Dic-16 506,023.2 7,020.0 72.1
Ene-17 523,762.2 6,480.0 80.8
Feb-17 526,824.0 7,290.0 72.3
Mar-17 503,155.8 6,210.0 81.0
Abr-17 512,325.0 7,020.0 73.0






































































Estadistica descriptiva de la variable dependiente 
 
c. Eficiencia - Dimensión N°1 de la variable dependiente 
 
Para medir esta variable se ha de tener en cuenta la producción real (min) y la 
producción esperada (min), para ello se deberá mostrar información relevante y 
confiable del escenario antes y después de aplicar la implementación, para luego 





























Intervalo de confianza 
para la media al 95%










Intervalo de confianza 
para la media al 95%






























Resultados de la dimensión N°1 de la variable dependiente: Eficiencia 
 
En la tabla 16, se puede comparar la eficiencia de la producción antes y después 
de la mejora, lográndose visualizar una mejora en el promedio de eficiencia.  
 
Figura 10 








% Utilización de 
la mano de obra
Eficiencia
Jun-16 522,549.1 752,943.4 69.4
Jul-16 549,468.7 758,427.5 72.4
Ago-16 552,754.8 758,862.7 72.8
Set-16 537,282.0 746,436.6 72.0
Oct-16 533,364.9 754,836.7 70.7
Nov-16 565,550.9 740,103.9 76.4
Dic-16 506,023.2 566,821.8 89.3
Ene-17 523,762.2 562,950.0 93.0
Feb-17 526,824.0 557,879.4 94.4
Mar-17 503,155.8 558,851.4 90.0
Abr-17 512,325.0 564,748.2 90.7
May-17 525,641.4 564,246.0 93.2
Pos - test 91.8





































































Estadística descriptiva de la dimensión N°1 de la variable dependiente: Eficiencia 
 
d. Eficacia - Dimensión N°2 de la variable dependiente 
 
Para medir esta variable se ha de tener en cuenta la producción esperada (min) y 
la producción real esperada (min/día), para ello se deberá mostrar información 
relevante y confiable del escenario antes y después de aplicar la implementación, 






























Intervalo de confianza 
para la media al 95%
Media recortada al 5%
Intervalo de confianza 
para la media al 95%





































Resultados de la dimensión N°2 de la variable dependiente: Eficacia 
 
En la tabla 18, se puede comparar la eficacia antes y después de la mejora, 
lográndose visualizar una mejora en el promedio de eficacia.  
 
Figura 11 












Jun-16 752,943.4 22,719.5 75.4
Jul-16 758,427.5 21,133.4 69.7
Ago-16 758,862.7 21,259.8 70.0
Set-16 746,436.6 21,491.3 72.0
Oct-16 754,836.7 21,334.6 70.7
Nov-16 740,103.9 21,752.0 73.5
Dic-16 566,821.8 19,462.4 85.8
Ene-17 562,950.0 21,823.4 96.9
Feb-17 557,879.4 19,512.0 87.4
Mar-17 558,851.4 21,876.3 97.9
Abr-17 564,748.2 19,704.8 87.2
May-17 564,246.0 21,025.7 93.2
71.9















































































































Intervalo de confianza 
para la media al 95%







Intervalo de confianza 
para la media al 95%































3.2.2 Análisis inferencial 
Pedroza (2006) señala que se realiza la prueba de normalidad para cada variable 
por separado, esto permitirá la comparación de la función de distribución teórica 
con la empírica. La prueba está en función al tamaño muestral, el resultado debe 
exceder el nivel de significancia (p.11). 
3.2.2.1 Prueba de normalidad 
a. Planificación de la producción - Variable independiente 
Tabla 20 
Análisis de normalidad de la variable independiente 
 
H0: Los datos de la planificación de la producción (post prueba) NO difieren de la 
distribución normal. 




Si la sig < 0.05, se rechaza la hipótesis nula (H0) 
Debido a que la muestra post prueba está conformada por 6 datos será conveniente 
utilizar la prueba de normalidad de Shapiro - Wilk. 
Se observa que la sig (post prueba) = 0.506 > 0.05, entonces no se rechaza la 
hipótesis nula; por lo tanto, los datos tienen distribución normal. 
 
En la Figura 12, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
planificación de la producción (pre prueba) se encuentran centrados. 
Es decir, los datos de la planificación de la producción tienen distribución normal. 








* .920 6 .506
a. Corrección de la significación de Lilliefors






























Planificación de la producción (pre test) 
 
En la Figura 13, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
planificación de la producción (post prueba) se encuentran centrados. 
Es decir, los datos de la planificación de la producción tienen distribución normal. 
 
Figura 13 



















































b. Productividad - Variable dependiente 
 
Tabla 21 
Análisis de normalidad de la variable dependiente 
 
H0: Los datos de la productividad (post prueba) NO difieren de la distribución 
normal. 
H1: Los datos de la productividad (post prueba) difieren de la distribución normal. 
 
Decisión. 
Si la sig < 0.05, se rechaza la hipótesis nula (H0) 
Debido a que la muestra post prueba está conformada por 6 datos será conveniente 
utilizar la prueba de normalidad de Shapiro - Wilk. 
Se observa que la sig (post prueba) = 0.82 > 0.05, entonces no se rechaza la 
hipótesis nula; por lo tanto los datos tienen distribución normal. 
 
En la Figura 14, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
productividad (pre test) se encuentran centrados. 









Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Productividad pre test .246 6 ,200
* .820 6 .089
Productividad post test
.274 6 .178 .816 6 .082
































Productividad (pre test) 
 
En la Figura 15, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
productividad (post prueba) se encuentran centrados. 
Es decir, los datos de la productividad tienen distribución normal. 
 
Figura 15 


















































c. Eficiencia - dimensión N° 1 de la variable dependiente 
 
Tabla 22 
Análisis de normalidad de la dimensión N° 1 eficiencia  
 
H0: Los datos de la eficiencia (post prueba) NO difieren de la distribución normal. 
H1: Los datos de la eficiencia (post prueba) difieren de la distribución normal. 
 
Decisión. 
Si la sig < 0.05, se rechaza la hipótesis nula (H0) 
Debido a que la muestra post prueba está conformada por 6 datos será conveniente 
utilizar la prueba de normalidad de Shapiro - Wilk. 
Se observa que la sig (post prueba) = 0.506 > 0.05, entonces no se rechaza la 
hipótesis nula; por lo tanto, los datos tienen distribución normal. 
 
En la Figura 16, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
eficiencia (pret prueba) se encuentran centrados. 
































 Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Eficiencia pre test
.247 6 ,200
* .934 6 .611
Eficiencia post test
.227 6 ,200
* .920 6 .506
*. Este es un límite inferior de la significación verdadera.








Eficiencia (pre test) 
 
En la Figura 17, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
eficiencia (post prueba) se encuentran centrados. 
Es decir, los datos de la eficiencia tienen distribución normal. 
 
Figura 17 



















































d. Eficacia - dimensión N° 2 de la variable dependiente 
 
Tabla 23 
Análisis de normalidad de la dimensión N° 2 eficacia  
 
H0: Los datos de la eficacia (post prueba) NO difieren de la distribución normal. 
H1: Los datos de la eficacia (post prueba) difieren de la distribución normal. 
 
Decisión. 
Si la sig < 0.05, se rechaza la hipótesis nula (H0) 
Debido a que la muestra post prueba está conformada por 6 datos será conveniente 
utilizar la prueba de normalidad de Shapiro - Wilk. 
Se observa que la sig (post prueba) = 0.196 > 0.05, entonces no se rechaza la 
hipótesis nula; por lo tanto, los datos tienen distribución normal. 
 
En la Figura 18, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
eficacia (pre prueba) se encuentran centrados. 











Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Eficacia pre test .203 6 ,200
* .918 6 .490
Eficacia post test .275 6 .177 .862 6 .196
*. Este es un límite inferior de la significación verdadera.































Eficacia (pre test) 
 
En la Figura 19, se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
eficacia (postest) se encuentran centrados. 
























































3.2.2 Contrastación de hipótesis 
HIPOTESIS GENERAL 
Ho: La planificación de la producción no mejora la productividad en la línea de polos 
Box M/C de la empresa New Gaucho S.A, San Juan de Miraflores, 2017. 
Ha: La planificación de la producción mejora la productividad en la línea de polos 








Análisis estadísticos de muestras relacionadas de la hipótesis general 
 
Como el sig = 0,000 < 0.05 entonces rechazo la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna; es decir se acepta que la planificación de la producción mejora la 
productividad en la línea de polos Box M/C de la empresa New Gaucho S.A, San 




























Par 1 Productividad 
pre test - 
Productividad 
post test
-17.3667 5.0512 2.0621 -22.6676 -12.0658 -8.422 5 .000







Error típ. de 
la media



























Par 1 Productividad pre test 
y Productividad post 
test
6 .901 .000
Correlaciones de muestras relacionadas
68 
 
HIPOTESIS ESPECIFICA N°1 
 
HO: La planificación de la producción no mejora la eficiencia en la línea de polos 
Box M/C de la empresa New Gaucho S.A, San Juan de Miraflores, 2017. 
HI: La planificación de la producción mejora la eficiencia en la línea de polos Box 









Análisis estadísticos de muestras relacionadas de la hipótesis especifica N° 1 
 
Como el sig = 0,000 < 0.05 entonces rechazo la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna; es decir se acepta que la planificación de la producción mejora la 
eficiencia en la línea de polos Box M/C de la empresa New Gaucho S.A, San Juan 































-19.4833 1.7646 .7204 -21.3351 -17.6315 -27.046 5 .000







Error típ. de 
la media
































Correlaciones de muestras relacionadas
69 
HIPOTESIS ESPECIFICA N°2 
 
HO: La planificación de la producción no mejora la eficacia en la línea de polos Box 
M/C de la empresa New Gaucho S.A, San Juan de Miraflores, 2017. 
HI: La planificación de la producción mejora la eficacia en la línea de polos Box M/C 








Análisis estadísticos de muestras relacionadas de la hipótesis especifica N° 2 
 
Como el sig = 0,001 < 0.05 entonces rechazo la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna; es decir se acepta que la planificación de la producción mejora la 
eficacia en la línea de polos Box M/C de la empresa New Gaucho S.A, San Juan 





























Par 1 Eficacia pre test - 
Eficacia post 
test





Error típ. de 
la media
95% Intervalo de confianza 
para la diferencia






























Par 1 Eficacia pre test 
y Eficacia post 
test
6 .898 .000





































































1. De los resultados obtenidos en la investigación, se observa que la 
Planificación de la producción mejora la Productividad de la línea de polos box 
en la empresa New Gaucho S.A. en 29.5%, hallándose un valor calculado 
para p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05 y un nivel de correlación 
0,901. 
Los resultados estadísticos de la comparación de medias que se realizaron 
con la prueba t student para muestras relacionadas en el pretest y postest, 
evaluadas en un promedio de tiempo de 12 meses ratificaron la aceptación de 
la hipótesis general, demostrando así que la productividad mejora en 29.5% 
en el 2017. 
Por lo tanto, se aprueba la hipótesis general: la Planificación de la producción 
mejorará la Productividad de la línea de polos box en la empresa New Gaucho 
S.A., San Juan de Miraflores, 2017. 
Descriptivamente y estadísticamente queda demostrado que la planificación 
de la producción mejora la productividad. 
 
2. De los resultados obtenidos en la investigación, se observa que la 
Planificación de la producción mejora la eficiencia de la línea de polos box en 
la empresa New Gaucho S.A. en 27%, hallándose un valor calculado para p = 
0,000 a un nivel de significancia de 0,05 y un nivel de correlación 0,911. 
Los resultados estadísticos de la comparación de medias que se realizaron 
con la prueba t student para muestras relacionadas en el pretest y postest, 
evaluadas en un promedio de tiempo de 12 meses ratificaron la aceptación de 
la hipótesis especifica n° 1, demostrando así que la eficiencia mejora en 27% 
en el 2017 
Por lo tanto, se aprueba la hipótesis específica 1: la planificación de la 
producción mejora la eficiencia de la línea de polos Box Set-on en la empresa 
New Gaucho S.A.., San Juan de Miraflores, 2017. 
Descriptivamente y estadísticamente queda demostrado que la planificación 
de la producción mejora la eficiencia. 
73 
 
3. De los resultados obtenidos en la investigación, se observa que la 
planificación de la producción mejora la eficacia de la línea de polos Box Set-
on en la empresa New Gaucho. en 27.2%, hallándose un valor calculado para 
p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05 y un nivel de correlación 0,898. 
Los resultados estadísticos de la comparación de medias que se realizaron 
con la prueba t student para muestras relacionadas en la pre prueba y post 
prueba, evaluadas en un promedio de tiempo de 12 meses ratificaron la 
aceptación de la hipótesis especiffica n° 2, demostrando así que la eficacia 
mejora en 27.2% en el 2017. 
Por lo tanto se aprueba la hipótesis específica  n° 2: la planificación de la 
producción mejora la eficacia de la línea de polos Box Set-on en la empresa 
New Gaucho S.A., San Juan de Miraflores, 2017. 
Descriptivamente y estadísticamente queda demostrado que la planificación 
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PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL
PROBLEMAS 
ESPECIFICOS
OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICAS
Planificación de la 
producción para la 
mejora de la 
Productividad de la línea 
de polos box en la 
empresa de New Gaucho 





todos y cada uno de 
los factores de la 
producción, los 
críticos e importantes, 
en un período 
definido. (Gacría, 
2011, p.17)
La investigación se 
fundamenta en el estudio de 
la variable Planificación de la 
producción que será medida a 
través de la planeación de las 
operaciones de las órdenes 
de trabajo de los clientes 
para maximizar la utilización 
de la capacidad de la planta y 
el control de los avances de 
las actividades de producción 
para el cumplimiento del 
programa de producción.
Es el conjunto de 
planes sistemáticos y 
acciones encaminadas 
a dirigir la producción, 
considerando los 
factores cuánto, 
cuándo, dónde y a 
qué costo. (Velásquez, 
2012, p.159)







La investigación se 
fundamenta en el estudio de 
la variable Productividad que 
será medida a través del 
aprovechamiento en el uso de 
los recursos (eficiencia) y el 
cumplimiento de las metas 
planificadas (eficacia).
% Capacidad de producción
% Lead time
¿Cómo la Planificación de 
la producción mejora la 
Eficiencia de la línea de 
polos box en la empresa 
New Gaucho S.A. , San 
Juan de Miraflores, 
2017?
Determinar cómo la 
Planificación de la 
producción mejora la 
Eficiencia de la línea de 
polos box en la empresa 
New Gaucho S.A. , San 
Juan de Miraflores, 2017.
La Planificación de la 
producción mejorará la 
Eficiencia de la línea de 
polos box en la empresa 
New Gaucho S.A. , San 
Juan de Miraflores, 2017.
¿Cómo la Planificación de 
la producción mejora la 
Productividad de la línea 
de polos box en la 
empresa New Gaucho 
S.A. , San Juan de 
Miraflores, 2017?
Determinar cómo la 
Planificación de la 
producción mejora la 
Productividad de la línea 
de polos box en la empresa 
New Gaucho S.A. , San 
Juan de Miraflores, 2017.
La Planificación de la 
producción mejorará la 
Productividad de la línea 
de polos box en la empresa 
New Gaucho S.A. , San 
Juan de Miraflores, 2017.
¿Cómo la Planificación de 
la producción mejora la 
Eficacia de la línea de 
polos box en la empresa 
New Gaucho S.A. , San 
Juan de Miraflores, 
2017?
Determinar cómo la 
Planificación de la 
producción mejora la 
Eficacia de la línea de polos 
box en la empresa New 
Gaucho S.A. , San Juan de 
Miraflores, 2017.
La Planificación de la 
producción mejorará la 
Eficacia de la línea de polos 
box en la empresa New 
Gaucho S.A. , San Juan de 
Miraflores, 2017.
% Utilización de la capacidad
% Rendimiento de la mano de 
obra
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FORMATOS DE RECOLECCION DE DATOS (CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCIÓN) 
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Balance de Línea (pre) 
Estilo: Polo box M/C Set-on Cantidad pr/día: 1,000
Cliente: Ruff Hemw Min disponibles/día: 450









00980 Preparar etiqueta x 3 CRM 0.37 1,216 0.82 76% 1.08
00160 Pegar puño rectilíneo abierto a M/C R13 0.56 804 1.24 76% 1.64
00124 Pegar pechera Set-on CRA 0.90 500 2.00 74% 2.70
00125 Embolsar pechera c/cuello rectilíneo Set-on CRA 1.04 433 2.31 74% 3.12
01050 Unir hombros c/cinta tapetera CRA 0.90 500 2.00 76% 2.63
00924 Inspeccionar Hombre+Embolsado+Pechera INS 0.60 750 1.33 80% 1.67
00996 Asentar cinta (Tapetera) Hombros CRA 0.80 563 1.78 76% 2.34
00470 Pegar cuello rectilíneo c/cinta CRA 0.84 536 1.87 76% 2.46
00644 Inspeccionar pegado de cuello c/cinta INS 0.86 523 1.91 80% 2.39
00472 Asentar cinta escote cuello box + insertar Etiqueta CRA 1.12 402 2.49 74% 3.36
00857 Preparar y pespuntar bordes de pechera Set-on CRA 1.88 239 4.18 74% 5.65
00137 Atraque interno pechera Set-on CRA 0.62 726 1.38 74% 1.86
00858 Inspeccionar preparado/atraque de pechera + asentado cinta en escoteINS 0.68 662 1.51 80% 1.89
01007 Atraque pechera Set-on (Recta) + Limpieza CRA 1.18 381 2.62 74% 3.54
01008 Basta faldón invisible abierto R13 1.38 326 3.07 74% 4.14
01009 Inspeccionar basta + atraque pechera + compaginado INS 0.57 789 1.27 74% 1.71
00168 Pegar M/C (pique) R13 0.98 459 2.18 76% 2.87
00841 Cerrar costado M/C + Basta faldón + Insertado etiqueta (Pique) R13 1.50 300 3.33 76% 4.39
00975 Fijar pinza + Asentar abertura doblada CRA 1.74 259 3.87 74% 5.23
00179 Voltear prenda (Box M/C) MAN 0.84 536 1.87 80% 2.33
00180 Inspección final (Box M/C) INS 0.90 500 2.00 80% 2.5
00382 Ojalar pechera x 2 OJL 0.39 1,154 0.87 80% 1.08








































CRA 11.02 32.89 25 1,000 11,020
CRM 0.37 1.08 1 1,216 450
OJL 0.39 1.08 1 1,153 450
R13 4.42 13.04 10 1,010 4,464
INS 3.61 10.16 9 1,116 4,029
MAN 1.15 3.19 3 1,173 1,349
Total 20.96 49 21,762




Balance de Línea (post) 
Estilo: Polo box M/C Set-on Cantidad pr/día: 1,000
Cliente: Ruff Hemw Min disponibles: 450









00980 Preparar etiqueta x 3 CRM 0.28 1,607 0.62 76% 0.82
00160 Pegar puño rectilíneo abierto a M/C R13 0.56 804 1.24 76% 1.64
00124 Pegar pechera Set-on CRA 0.65 692 1.44 74% 1.95
00125 Embolsar pechera c/cuello rectilíneo Set-on CRA 0.80 563 1.78 74% 2.40
01050 Unir hombros c/cinta tapetera CRA 0.68 662 1.51 76% 1.99
00924 Inspeccionar Hombre+Embolsado+Pechera INS
00996 Asentar cinta (Tapetera) Hombros CRA 0.62 726 1.38 76% 1.81
00470 Pegar cuello rectilíneo c/cinta CRA 0.68 662 1.51 76% 1.99
00644 Inspeccionar pegado de cuello c/cinta INS
00472 Asentar cinta escote cuello box + insertar Etiqueta CRA 0.90 500 2.00 74% 2.70
00857 Preparar y pespuntar bordes de pechera Set-on CRA 1.70 265 3.78 74% 5.11
00137 Atraque interno pechera Set-on CRA 0.41 1,098 0.91 74% 1.23
00858 Inspeccionar preparado/atraque de pechera + asentado cinta en escoteINS 0.68 662 1.51 80% 1.89
01007 Atraque pechera Set-on (Recta) + Limpieza CRA 1.00 450 2.22 74% 3.00
01008 Basta faldón invisible abierto R13 1.09 413 2.42 74% 3.27
01009 Inspeccionar basta + atraque pechera + compaginado INS
00168 Pegar M/C (pique) R13 0.74 608 1.64 76% 2.16
00841 CC M/C + Basta faldón + Insertado etiqueta (Pique) R13 1.20 375 2.67 76% 3.51
00975 Fijar pinza + Asentar abertura doblada CRA 1.55 290 3.44 74% 4.65
00179 Voltear prenda (Box M/C) MAN 0.68 662 1.51 80% 1.89
00180 Inspección final (Box M/C) INS 0.90 500 2.00 80% 2.5
00382 Ojalar pechera x 2 OJL 0.27 1,667 0.60 80% 0.75






























CRA 8.99 26.83 20 1001.1 9,000
CRM 0.28 0.82 1 1607.1 450
OJL 0.27 0.75 1 1666.7 450
R13 3.59 10.58 8 1002.8 3,600
INS 1.58 4.39 4 1139.2 1,800
MAN 0.83 2.31 2 1084.3 900
Total 15.54 36 16,200
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